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Настоящий стандарт распространяется на болты, винты и шпильки с номинальными диамет­
рами резьбы от 1 до 48 мм.

Допускается распространять требования настоящего стандарта на шурупы (кроме требований 
по дефектам резьбы).

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 2179—80.

1. ВИДЫ ДЕФЕКТОВ ПОВЕРХНОСТИ

1.1. Трещины
Трещины представляют разрушения, возникающие на границах или внутри кристаллов, а так­

же в месте расположения неметаллических включений в результате перенапряжения металла в про­
цессе обработки. В случае если изделия с трещинами подвергаются нагреву, то поверхность трещи­
ны обычно покрывается окалиной.

1.1.1. 'Гретины напряжения
Трещины напряжения могут возникнуть в процессе термической обработки вследствие терми­

ческих и деформационных напряжений. Трещины напряжения обычно располагаются произвольно 
на поверхности изделия.

На черт. I изображены типичные трещины напряжения.
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А-А

I  — трещ и н а нап ряж ен и и  на о п о р н о й  поверхности  гол овки , 2  — тр еш н и а  н ап р яж ен и я  круговая н а  раднусс пол головкой  
бо л та  или кн и га ; 3  — !р еш и и а  н ап р яж ен и я  на ребре ш е сти гр ан н и к а . 4 — тр ещ и н а  н ап р яж ен и я  в поперечн ом  н ап ряж ен и и : 
S — tp e iu u iia  н ап р яж ен и я  во вп ад и н е  резьбы ; 6 — трещ ина н ап ряж ен и я  на верш и не резьбы . 7 — п оп еречн ая  трещ ин а н а п р я ­
ж ен и я н а  тори е го л о в ки , часто  им ею щ ая продолж ен ие на стерж не или боковой  поверхности  головки : S  — трещ и н ы  н а п р я ж е ­
ния в продольном  н ап р ав л ен и и ; 9 — трещ и н а н ап ряж ен и я  с  ради альн ы м  п рон и кн о в ен и ем  внутрь радиуса под головкой :

1 0 — трещ ин а нап ряж ен и и

Черт. I

1.1.2. Штамповочные трещины
Штамповочные трещины могут возникнуть при отрезке заготовки и последующей штамповке 

изделия. Они расположены в пределах головки или конца стержня.
На черт. 2—4 изображены типичные штампоиочные трещины.

/  — ш там повочны е греш и н ы  н а  образую щ ей  го л о в ки , им ею щ и е осевое н ап р ав ­
л ен и е . 2 — ш там повочны е трещ ины  н а  торие гол овки . 3 — ш там п овочн ы е тр е­
щ и н ы . которы е прости раю тся от вн утрен н его  ш ести тран п и ка до образую щ ей  го ­
л о в ки : 4 — ш там повочны е трещ ины  в продольном  н ап р ав л ен и и ; 5 — ш т а м п о ­
в очны е трещ и н ы , н ач и н аю щ и еся  от образую щ ей  го л о в ки , проходящ ие в п о п е ­

речном  н ап рав л ен и и  таким  о б разом , что  возм ож н о  их п ересечение

Черт. 3

/  — ш там п овочн ая  трещ и н а 
на головке

Черт. 2

/ — ш там повочны е треш ии ы  на транях внутреннего  ш е сти гран н и ка: 
2 — ш там п овочн ая треш ни а у д н а  вн у тр ен н ею  ш ести гран н и ка

Черт. 4
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1.2. Раскатанные пузыри
Раскатанные пузыри являются дефектом исходного материала. Они имеют вид узких, в боль­

шинстве случаев прямых или слегка изогнутых дефектов, которые располагаются вдоль стержня или 
головки. Они могут возникать на торце головки, гранях шестигранника, опорной поверхности го­
ловки и на радиусе под головкой.

На черт. 5 изображены типичные раскатанные пузыри.

/  — р аскатан н ы е п у зы ри , представляю щ и е собой  продольны й  деф ект, 
располагаю щ и йся п о  прям ой  или  слегка изогнутой  л и н и и ; 2  — раскатан н ы й  пузы рь

Ч е р т .  5

1.3. Рванины
Рванины являются открытыми разрывами в металле. Они могут возникать на поверхностях 

или кромках головки, на образующих круглых головок, а также на кромке углублений в шестигран­
ных головках.

На черт. 6 изображены типичные рванины.

/  — р в ан и н а; 2 — тр ещ и н а  сдви га  

Ч е р т . 6

1.4. Трещины сдвига
Трещины сдвига возникают чаше всего на кромках круглых головок и располагаются под 

углом 45* к оси изделия. Трещины сдвига могут возникать также на гранях шестигранных головок. 
На черт. 6 изображены типичные трещины сдвига.
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1.5. Рябизна
Рябизна представляет неглубокие выемки на поверхности винтов, которые не заполнились ме­

таллом в процессе штамповки.
На черт. 7 изображена типичная рябизна.

/  — ряби  т а

Ч е р т . 7

1.6. Складки
Складки — придавленные выступы металла, образовавшиеся в процессе штамповки или на­

катки резьбы. Они встречаются в местах изменения поперечного сечения изделий или по профилю 
резьбы.

На черт. 8. 12 изображены типичные складки.

/ — ск лад ки : 2 — ск ладки  п зо н е  квадратны х подголовков ; 3  — ск л а д к и  на радиусе под головкой ;
■I — ск л а д к и  на наруж ны х кром ках

Ч е р т .  8

1.7. Следы от инструмента
Следы от инструмента являются продольными и кольцеобразными рисками небольшой глуби­

ны. которые возникают вследствие движения обрабатывающего инструмента по поверхности болта 
или винта.

На черт. 9 изображены типичные следы от инструмента.

I  — следы  o i  инструм ен та; 2  — следы  o r  инструм ен та после сн я ти я  хаусенмсв

Черт. 9

1.8. Сколы
Сколы — вырыв металла на гранях головки, образующейся при обрезке болтов или винтов с 

многогранной головкой.
На черт. 10 изображен типичный скол.
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ЩХ,.
г а

/  — скол

Ч е р т .  10

1.9. Повреждения резьбы
Повреждения резьбы — рванины или выкрашивания по профилю резьбы, образующиеся при 

операциях накатки или нарезки резьбы.
На черт. 11 и 12 изображены типичные повреждения резьбы.

/ — рванин ы  или в ы к р аш и в а ­
н и я  по проф и л ю  резьбы

Черт. 1 I

/  — раскатан н ы й  пузы рь по ппадинс резьбы : 2 — ск л а як н  по 
ииадинс резьбы . 3  — р аск атан н ы й  пузы рь на в ерш и н е резьбы ; 

4 — р аскатан н ы е пузы ри на боковы х поверхностях резьбы

Ч е р т . 12

1.10. Повреждения вершин резьбы
Повреждения вершин резьбы — насечки и забоины вызываются внешними воздействиями 

при изготовлении и транспортировании болтов, винтов и шпилек.
1.11. Заусенцы
Заусенцы — дефект поверхности, представляющий собой острый, в виде гребня выступ, обра­

зовавшийся при прорезке шлица, отверстия под шплинт, при нарезании резьбы.

2. ДОПУСКАЕМЫЕ ПРЕДЕЛЬНЫЕ ВЕЛИЧИНЫ ДЕФЕКТОВ ПОВЕРХНОСТИ

2.1. Обозначения
В пп. 2.4—2.6 и 3.2 приняты следующие буквенные обозначения:
d —  номинальный диаметр резьбы болтов, винтов, шпилек и наибольший диаметр стержня 

болтов для отверстий из-под развертки;
dc —  диаметр круглой головки или буртика; / — глубина шестигранного углубления под ключ.
2.2. Трещины напряжения
Трешины напряжения любых размеров не допускаются (см. п. 1.1.1).
2.3. Складки
Не допускаются складки в местах изменения поперечного сечения стержня, например под го­

ловкой (см. п. 1.6).
2.4. Штамповочные трешины
2.4.1. На торцах стержней и па головках, за исключением головок с внутренним шестигран­

ником. штамповочные трешины не должны иметь длину более 1 d, ширину и глубину более 0.04 d 
(см. черт. 2).

2.4.2. На головках винтов с шестигранным углублением не допускаются (см. черт. 3 и 4):
штамповочные трешины, расположенные между шестигранным углублением и образующей

головки;
поперечные штамповочные трещины, начинающиеся от образующей головки и могущие пере­

секаться;
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штамповочные трещины на опорной поверхности головки на радиусе под головкой, а также 
штамповочные трещины на торце головки, если они глубиной более 0.03 d;

штамповочные трещины на образующей головки, имеющие осевое направление, глубиной бо­
лее 0,06 d  для изделий с диаметром резьбы до 24 мм и 1.6 мм для изделий с диаметром резьбы свыше 
24 мм;

штамповочные трещины на гранях внутреннего шестигранника, расположенные на расстоя­
нии меньше 0,1 / от его дна.

На остальной части поверхности шестигранного углубления штамповочные трещины не дол­
жны иметь длину более 0.25 / и глубину более 0.03 d.

2.5. Раскатанные пузыри
Раскатанные пузыри на стержне изделий не должны превышать глубину 0.03 d. Допускаются 

раскатанные пузыри, которые простираются до образующей головки или поверхности под ключ и 
не превышают предельных значений рванин па поверхности.

2.6. Рванины на поверхности и трещины сдвига
Рванины на поверхности под ключ болтов с шестигранной головкой не должны проходить 

дальше, чем до фаски на торце головки и не должны заходить на опорную поверхность головки. 
Кроме того, рванины на ребрах шестигранника не должны выводить диаметр описанной окружнос­
ти за нижний предельный размер;

допускаются рванины и трещины сдвига на кромке винтов с круглыми головками или у болтов 
с шестигранной головкой и буртиком. Если имеется только одна рванина, ширина ее не должна 
превышать 0.08 dc. Если имеются две и более рванин, то только одна из них может превышать ши­
рину 0.04 dQ, но она не должна быть шире 0,08 dc;

рванины на кромке углубления шестигранных головок не должны иметь ширину более 0,06 d и 
глубину более чем высота углубления.

2.7. Рябизна
Рябизна на опорной поверхности головки болтов и винтов с номинальным диаметром резьбы 

до М12 не должна превышать глубину 0,25 мм. а для болтов и винтов с номинальным диаметром 
резьбы свыше М 12 — глубину 0,02 d. Обшая площадь всей рябизны не должна превышать 10 %  пло­
шали опорной поверхности головки.

2.8. Следы от инструмента
2.8.1. Следы от инструмента, находящиеся под головкой, не должны заходить на радиус под 

головкой и не должны превышать параметр шероховатости На = 5 мкм для класса точности А, 
На =  10 мкм класса точности В и Ra =  80 мкм для класса точности С.

2.8.2. Не допускаются: швы в местах разъема штампа, увеличивающие фактический диаметр 
стержня более чем на величину допуска +ГП2 дтя класса точности В и +1Т14 дтя класса точнос­
ти С;

ступенька на опорной поверхности головок высотой более 0.3 мм дтя класса точности С и 
0,2 мм для класса точности В.

2.8.3. Допускаются:
следы от инструмента на поверхности головки, не выводящие ее размера за предельные откло­

нения;
следы на торце головки от неравномерного реза заготовки.
2.9. Сколы
Сколы металла на гранях шестигранной головки не допускаются; высотой более 0.15 высоты 

головки и выводящие размер под ключ за нижний предельный размер на изделиях класса точнос­
ти Л;

высотой более 0.2 высоты головки и выводящие размер под ключ за 0.95 номиндтьного разме­
ра на изделиях класса точности В и С.

2.10. Отклонение от профиля и повреждение резьбы
2.10.1. Не допускаются:
заусенцы, вмятины и забоины на резьбе, а также отклонения от профиля вершины резьбы, 

препятствующие навинчиванию проходного резьбового калибра с крутящим моментом, равным 
0,06 d в Н м;

рванины, выкрашивания ниток резьбы стержневых изделий, если они по глубине выходят за 
пределы среднего диаметра резьбы или их длина превышает 5 %  обшей длины резьбы по винтовой 
линии, а в одном витке — 1/4 его длины;

искажение профиля резьбы в области отверстий под шплинт, препятствующие навинчиванию 
проходного резьбового калибра;
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уменьшение высоты профиля резьбы, ведущее к уменьшению наружного диаметра резьбы бо­
лее чем на двух концевых витках для стержневых изделий класса точности Л и В более чем па четы­
рех концевых витках для изделий точности С.

2.10.2. Допускаются:
раскатанные пузыри на вершинах резьбы, если длина их не превышает 0.25 высоты резьбы 

(см. черт. 12);
раскатанные пузыри на боковых поверхностях резьбы,, если они находятся выше линии сред­

него диаметра резьбы.
Резьбы винтов класса прочности 12.9 не должны иметь складок и раскатанных пузырей во впа­

дине резьбы (см. черт. 12).
2.11. Заусенцы
2.11.1. На поверхности стержневых изделий не допускаются:
заусенцы в отверстиях под шплинт;
загалтованный заусенец на образующей головки от прорези шлица, выводящий диаметр или 

угол конуса головки за наибольший предельный размер;
заусенец от прорези шлица на торце головки, выводящий высоту головки за наибольший 

предельный размер.
2.11.2. Допускаются незначительные легко сминаемые при затяжке заусенцы на опорной по­

верхности головок.
2.12. Вмятины и наплывы
2.12.1. На поверхности стержневых изделий не допускаются:
вмятины и наплывы металла на основании шлица, выводящие его глубину за наименьший 

предельный размер;
вмятины и наплывы на поверхности головок винтов с высаженным шлицем, выводящие раз­

меры головки за предельные отклонения.

3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ ДЕФЕКТОВ ПОВЕРХНОСТИ

3.1. Визуальный контроль
Визуальный контроль должен проводиться для выявления трещин напряжения, рванин, штам­

повочных трещин, трещин сдвига, складок, следов от инструмента, раскатанных пузырей и рябизны 
на опорной поверхности, а также повреждений вершин резьбы. Визудтьпый контроль следует про­
водить без применения увеличительных приборов.

3.2. Металлографический контроль
Контроль следует проводить методом глубокого травления поверхности или магнитными ме­

тодами испытания, например, магннтопорошковым методом.
Для проведения контроля на проверяемых изделиях перпендикулярно оси приготовляют 

шлиф. Шлиф должен по возможности быть выполнен по гладкой части стержня, непосредственно 
примыкающей к резьбовой части. Для болтов и винтов с резьбой до головки шлиф выполняется на 
расстоянии 1 d от опорной поверхности головки.
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